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Из уравнения видно, что наибольшее влияние на стойкость ре-
жущего инструмента оказывает скорость резания. С увеличением ско-
рости резания от 110м/мин до 215 м/мин стойкость фрез уменьшается 
более чем в 2,5 раза. 
 
 
ПУТИ ПОВЫШЕНИЯ ВИБРОУСТОЙЧИВОСТИ И 
ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 
 
А.С. Крепак, доцент, к.т.н. ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Одним из наиболее эффективных путей повышения произ-
водительности труда при фрезеровании является усовершенствова-
ние конструкции и геометрических параметров фрез.  Особенно 
сложным вопросом является повышение производительности при 
работе концевыми фрезами, так как система сил почти всегда не 
уравновешена, а жесткость во многих случаях обусловлена величи-
ной вылета и диаметром фрезы. 
Кроме этого, фактором, ограничивающем повышение про-
изводительности при работе концевыми фрезами, являются вибра-
ции инструмента, возникающие под действием переменных сил, 
обусловленных  характером процесса резания. 
Однако зубья фрез с неравномерным окружным шагом из-
нашиваются   неодинаково, т.к. подача на зуб для каждого зуба рав-
ная, что приводит к - неодинаковой наибольшей толщине срезаемого 
слоя. С целью повышения работоспособности   цилиндрических и 
концевых фрез предприняты попытки   разработать    конструкции, 
выравнивающие износ вдоль режущей кромки зуба, и обеспечиваю-
щие повышение виброустойчивости и жесткости. 
Изменение конструкций концевых фрез почти всегда прямо 
или  косвенно связано с изменением угла наклона режущей кромки. 
И это вполне закономерно, так как из всех геометрических парамет-
ров угол наклона режущей кромки оказывает наиболее многообраз-
ное влияние на процесс резания, а следовательно, и на стойкость 
фрезы. 
ГОСТом с 1957 года предусматривается применение круп-
нозубых концевых фрез с неравномерным окружным шагом. При 
определенных режимах резания применение фрез способствует сни-
жению вибраций, что существенно влияет на их стойкость. 
С другой стороны не наблюдается снижения вибраций. Су-
щественным недостатком является износ торцевых зубьев. В 1964 
году автором были предложены конструкции концевой фрезы с раз-
 271 
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  - 2013,  МЕХАНИКО- МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ Ф-Т 
ными углами наклона для зубьев и равномерным окружным шагом. 
Эти фрезы обладают повышенной виброустойчивостью и обеспечи-
вают повышение стойкости до 3х раз. Однако, нагрузка по всей 
длине режущей кромки переменная и возрастает в точке выхода зу-
ба. С целью выравнивания нагрузки и снижения ее в точке выхода 
зуба предлагается конструкция фрезы с переменным углом подъема 
винтовой канавки (арочным зубом), что обеспечивает снижение 
объема пластической деформации на выходе зуба, снижение кото-
рой обуславливается уменьшением нормальной силы трения, разме-
ров деформации и увеличением угла сдвига. 
Изготовление фрез с криволинейными (арочным) зубом 
производится головками для нарезания зубьев определенного диа-
метра оснащенного твердым сплавом, что является более техноло-
гичным по сравнению с обработкой дисковыми фрезами. 
 
СПЕЦИАЛЬНОЕ СВЕРЛО С МНОГОГРАННЫМИ 
ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
 
А.Б.Воеводин, доцент, к.т.н. ГВУЗ «ПГТУ», Т.А. Воеводина, пре-
подаватель Мариупольского колледжа ПГТУ 
 
На ПАО «Азовсталь» изготовляют рельсы различных размеров 
профилей, наиболее распространён Р-75, обработку отверстий Ø36 
производят на агрегатном станке фирмы «Wagner» на кафедре «Ме-
таллорежущие станки и инструменты» ПГТУ разработана прогрессив-
ная сборная конструкция сверла, оснащённая многогранными пла-
стинками из твёрдого сплава типа Т5К10. На эту конструкцию получе-
на заявка на полезную модель №73510 зарегистрировано 25.09.2012. 
Особенность конструкции является наличие отдельного корпуса, 
который при поломке любая многогранная пластина заменяется дру-
гими. 
Разработанная конструкция обеспечивает увеличение работо-
способности сверла. 
 
МОДЕЛИРОВАНИЕ ТЕПЛОВЫХ ПРОЦЕССОВ В 
УЛЬТРАДИСПЕРСНЫХ ТВЁРДЫХ СПЛАВОВ ПРИ 
ПЛАЗМЕННОЙ МОДИФИКАЦИИ 
С. С. Самотугин, проф., д-р т. н, Е.В. Кудинова, ассистент, ГВУЗ 
«ПГТУ» 
 
При воздействии концентрированных источников нагрева на 
металл основными процессами, протекающими в его поверхностном 
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